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PROCEDE D'ALIGNEMENT DE DEUX BANDES REUNIES EN UNE BANDE MULTICOUCHE ET DISPOSITIF 
POUR LA MISE EN OEUVRE DU PROCEDE. 

_ L'invention conceme un proc§d6 et dispositif d'aligne- 
ment de deux bandes rSunies en une bande multicouche. 

Pour ralignement de deux bandes (4, 7) r£unies en une 
bande multicouches, dont une bande possede une certaine 
elasticity, celle-ci est maintenue sous une tension allon- 
geant celle-ci 6lastiquement. La tension est augmentee ou 
diminu^e en fonction de r^cart de marques (5, 14) explo- 
res des bandes relativement £ des valeurs de consigne de 
telle sorte que la bande, par un allongement ou raccourcis- 
sement correspondant, est alignge avec ('autre. 

L'invention est applicable notamment dans le domaine 
de la fabrication de sacs d'emballage. 
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L 1 invention concerne un procfedfe d'alignement de 
deux bandes rfeunies en une bande multicouche dont de 
prfefference au moins une bande est rfealisfee en feuille de 
matifere synthfetique, ainsi qu'un dispositif pour la mise 
en oeuvre de ce procfedfe. 

Lors de la fabrication de bandes multicouches , il 
est souvent nfecessaire d 1 aligner celles-ci dans la bonne 
position les unes aux autres pour que les marques, 
marquages ou images d 1 impression appliqufes sur les bandes 
soient positionnfes correctement les uns relativement aux 
autres. Meme lorsque les bandes ci rfeunir, lors de leur 
fabrication, ont fetfe accordfees les unes aux autres quant 
A leur longueur respectivement A l'fecart des images 
d' impression, de marques ou. de marquages, les longueurs 
des bandes peuvent etre modi fi fees par des influences 
externes de telle sorte, qu'aprfes etre rfeunies, elles ne 
sont plus alignfees correctement les unes avec les autres, 

L f invention a done pour objet la creation d'un 
procfedfe d'alignement de deux bandes ci une couche ou ci 
plusieurs couches qui permette une rfeunion dans la bonne 
position des bandes fegalement lorsque les marques, 
marquages ou images d f impression appliqufes sur les bandes 
ne sont plus vraiment adaptfes quant & leur fecarts . 

Conformfement a l f invention, cet objet est atteint 
en ce qu'une bande, le cas fechfeant la bande en matifere 
synthfetique, est maintenue sous une tension allongeant 
celle-ci felastiquement et que la tension, conformfement £ 
l'ecart de marques d' impression ou de marquages de 
valeurs de consigne dfetectfees, est augmentfee ou rfeduite. 

L' invention part de la reconnaissance que des 
bandes et, de prfefference, des bandes en matifere 
synthfetique peuvent etre allongfees et raccourcies lorsque 
celles-ci sont maintenues sous prfecontrainte et que cette 
prfecontrainte est augmentfee en fonction d'un allongement 
souhaitfe ou est diminufe en fonction d'un raccourcissement 
souhaitfe. Le procfedfe conforme a - 1 1 invention permet done 
d' aligner deux bandes dans la bonne position l'une par 
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rapport A 1' autre, oil les bandes, apr6s leur alignement, 
peuvent 6galement etre relives l'une A l 1 autre, collies 
ou soudfees . 

Notamment lors de la fabrication de sacs en papier 
ct une ou plusieurs couches avec un sac intferieur en 
feuille de matiere synthfetique thermoplastique, il se 
pose le probl6me de rfeunir les bandes, A partir 
desquelles les sacs sont fabriqu6s, de telle mani6re dans 
la *" bonne position Que, par exemple, les soudures 
transversales et/ou les perforations transversales des 
sacs int6rieurs form£s & partir d'une gaine tubulaire 
soient accord6es dans la bonne position pour 1 1 impression 
des sacs en papier entourant ces sacs intferieurs. 

Les impressions ou marques d' impression appliqu6es 
sur la bande de papier qui doivent etre orientfees dans la 
bonne position vers les soudures transversales et/ou les 
perforations transversales de la gaine tubulaire en 
mati^re synthetique apr6s 1 ' assemblage, peuvent se 
modifier, et cela par exemple en fonction de I'humidite 
de la bande de papier, de variations des impressions ou 
des marques d'impression et de la duret6 selon ,laquelle 
la bande de papier a 6t6 enroul6e pour former un rouleau, 
duquel est retirfee ensuite la bande de papier avant 
d'etre assembl6e avec la gaine tubulaire en mati6re 
synthfetique. 

Selon un mode de realisation particuli6rement 
pr6f6r6 de 1' invention, il est done prfevu dans un proc6d6 
pour fabriquer les trongons tubulaires en papier avec un 
sac int6rieur ins6r6 en feuille de mati^re synthfetique 
thermoplastique, ou une bande de gaine tubulaire en 
mati^re synth6tique pourvue de soudures transversales et 
une bande de papier a une ou plusieurs couches sont 
retir6es de rouleaux d' alimentation et sont rfeunies de 
fagon que la bande de papier, lors de sa formation de 
gaine par un repliage A recouvrement de ses parties 
lat6rales, entoure la bande de la gaine tubulaire en 
mati^re synthfetique en 1 ■ enveloppant , et o\x sont s6par£s 



2774668 



3 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



de la gaine tubulaire ainsi formee les troncons de gaine 
par des coupes de separation transversales ou par un 
arrachage le long de lignes de perforation transversales, 
que la bande de gaine tubulaire en matiere synthetique, 
apres son deroulement, soit maintenue sous tension, que 
des marques d' impression ou des lignes de perforation 
transversales de la bande de papier et des soudures 
transversales, des lignes de perforation transversales ou 
des marques d' impression de la bande de gaine tubulaire 
en matiere synthetique soient explorees, et qu'une telle 
tension soit maintenue . ou reglee dans la bande de gaine 
tubulaire en matiere synthetique que les marques ou 
marquages explores des bandes soient orientes dans la 
bonne position les uns vers les autres. si par exemple, 
lors de la fabrication des troncons tubulaires qui sont 
transformes pendant les etapes de procede ulterieures en 
des sacs en papier avec des sacs interieurs en feuille de 
matiere synthetique, les soudures de fond ou bien les 
soudures de fond et de tete s • eloigneraient par exemple 
depressions de la bande en papier, la coincidence peut 
etre retablie en ce que, par une augmentation de la 
tension ou diminution de la tension correspondante et de 
l'allongement respectivement du raccourcissement qui en 
resulte de la bande de gaine tubulaire en matiere 
synthetique, un alignement et une adaptation dans la 
bonne position a la bande de papier ont lieu. 

un dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
conforme a 1- invention est caracterise selon 1- invention 
en ce que sont prevus, entre le dispositif de deroulement 
de la bande de gaine tubulaire en matiere synthetique et 
le rouleau deposant sur celle-ci la bande de papier, des 
rouleaux de renvoi entre lesquels est dispose un rouleau 
pourvu d'une commande de positionnement , etirant la bande 
de gaine tubulaire en matiere synthetique en une boucle, 
en ce que sont prevus des capteurs balayant les marques 
ou marquages de la bande de gaine tubulaire en matiere 
synthetique et la bande de papier dont les signaux sont 
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amenfes A une unite de calcul et de commande qui commande, 
conf orm6ment A 1 ' 6cart des marques ou marquages 
relativement ci des valeurs de consigne, la commande de 
positionnement pour augmenter ou abaisser la tension de 
la bande de gaine tubulaire en mati6re synthetique. 

Selon un mode de realisation pr6f6r6 de !• invention 
il est pr6vu que la gaine tubulaire formfee par un 
repliage des parties laterales de la bande de papier soit 
retiree du poste de formation de gaine par une paire de 
rouleaux entraines et que les troncons tubulaires soient 
s6par6s de la gaine tubulaire par un dispositif de coupe 
commande par l f unite de calcul et de commande. D'une 
maniere appropriee, la paire de rouleaux retire la gaine 
tubulaire en papier avec la gaine interieure ins6r6e et 
pourvue de soudures transversales en feuille de matiere' 
synthetique & une vitesse constante du poste de formation 
de gaine, 

L'invention sera mieux comprise et d'autres buts, 
caracteristiques, details et avantages de celle-ci 
apparaitront plus clairement dans la description 
explicative qui va suivre faite en reference au dessin . 
schematique annexe donn6 uniquement ci titre d'exemple 
illustrant un mode de realisation de I 1 invention et dans 
lequel : 

- la figure unique est une vue schematique d'une 
installation pour la fabrication de troncons tubulaires 
en papier, avec tuyau interieur ins6r6 en feuille de 
matiere synthetique thermoplastique. 

Dans des batis 1, 2 d'un type de construction usuel 
servant au deroulement est retenu un rouleau 3 en une 
feuille tubulaire de matiere synthetique thermoplastique 
4 qui pr6sente, 4 des hearts r6guliers, des soudures 
transversales et/ou des perforations transversales ainsi 
qu'un rouleau 6 en papier & une ou plusieurs couches. La 
bande de feuille tubulaire en matiere synthetique 4, par 
exemple en polyethylene, et la bande de papier 7, sont 
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retires par des paires de rouleaux d61ivreurs de la 
mani^re habituelle des rouleaux d • alimentation 3, 6. 

La bande de papier 7 et la bande de feuille 
tubulaire en mati6re synth6tique 4 sont rfeunies l'une 
avec l 1 autre en passant sur des rouleaux de renvoi 8, 9, 
La bande de papier 7 sur laquelle est plac6e la bande de 
feuille tubulaire en mati6re synthfetique passe ensuite & 
travers un poste de formation de gaine 10 dans lequel les 
parties latferales de la bande de papier 7 sont rabattues 
avec un recouvrement en une gaine tubulaire de telle; 
sorte Que la bande de papier 7 conf igurfee en gaine 
entoure la bande de feuille tubulaire en mati^re 
synth6tigue ins6r6e en 1 ' enveloppant . Pour fixer les 
parties lat6rales rabattues pour former une gaine, 
celles-ci sont relifees dans leur zone de recouvrement par 
un cordon de colle s'6tendant longitudinalement . 

La gaine tubulaire form6e dans la station de 
formation de gaine 10 est tir6e vers I'avant par des 
rouleaux de traction 12 6quip6s d'un organe 
d 1 entrainement 11 et passe ensuite & travers un 
dispositif de coupe transversale 13 dans lequel des 
trongons tubulaires sont s6par6s de la gaine tubulaire, 
qui sont ensuite trans formes en des sacs en papier avec 
un sac int6rieur en mati^re synthfetique insferfe. 

La bande de papier 7 prfesente selon l'6cart des 
troncons tubulaires des marques d' impression 14. 

Les soudures et/ou les lignes de perforation 
transversales 5 de la feuille tubulaire en mati6re 
synth6tique 4 sont explor§es par un capteur 15 et les 
marques d' impression 14 de la bande de papier 7 par un 
capteur 16. Les signaux des capteurs 15, 16, ou il peut 
s'agir de capteurs A r6flexion, sont transmis ci une unit6 
de calcul et de commande 17. 

La bande de feuille en matifere synth6tique 4 est 
maintenue par des rouleaux de traction sous une 
pr6contrainte allongeant celle-ci. Pour modifier cette 
prfecontrainte, la bande de feuille tubulaire en matifere 
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synthfetique 4 passe sur des rouleaux de renvoi 18, 19 
entre lesquels celle-ci est 6tir6e en une boucle par un 
rouleau dfeplacable 20. Le rouleau deplacable 20 est 
pourvu d'une commande de positionnement 21 qui est 
command6e par l'unite de calcul et de commande 17 et qui, 
pour augmenter ou diminuer la tension de la bande, sort 
ou rentre le rouleau 20 . 

L'unite de calcul et de commande 17 determine A 
partir des signaux des capteurs 15, 16 respect ivement 
d'une comparaison de ces signaux si les marques ou 
marquages 5, 14 de la bande de feuille tubulaire en 
matiere synthetique 4 et de la bande de papier 7 sont 
align6s dans la bonne position les uns relativement aux 
autres ou s'il y a des hearts. Lorsque des 6carts sont 
constates, pour eiiminer ceux-ci, la tension, de la bande 
de feuille tubulaire en matiere synthetique 4, en faisant 
sortir ou en rentrant le rouleau deplacable 20, est 
augmentee ou diminu6e de telle maniere que les marques ou 
marquages soient adaptfes d'une maniere precise les uns 
aux autres et soient align6s les uns avec les autres. 

La bande de feuille tubulaire en matiere. 
synthetique 4, apres la reunion des bandes, peut etre 
fix6e par des gouttes de colle sur la bande de papier 7. 

L'unite de calcul et de commande 17 commande de 
plus egalement le dispositif de coupe transversale 13 de 
telle sorte que les coupes de separation transversales 
soient appliqu6es dans la bonne position. Apres 
1 1 application des coupes de separation transversales, la 
bande de feuille tubulaire en matiere synthfetique 
pr6contrainte peut se detendre, c' est -ci- dire se retracter 
16g6rement ce qui n'est cependant pas prejudiciable £ la 
fabrication subsfequente des sacs . 
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REVEMD^r.^Tn^ 



1. Procede d'alignement de deux bandes (4, 7) 
5 reunies en une bande multicouche, dont de preference au 

moins une bande (4) est realisee en feuille de matiere 
synthetique, caracterise en ce qu'une bande, le cas 
echeant la bande de matiere synthetique (4) , est 
raaintenue sous une tension allongeant celle-ci 
10 elastiquement, et que la tension est augmentee ou 
diminuee conformement a l'ecart de marques d' impression 
(5, 14) ou marquages explores relativement a des valeurs 
de consigne. 

2. Procede selon la revendication 1, pour la 
15 fabrication de troncons tubulaires en papier avec un sac 

interieur insere en feuille de matiere synthetique 
thermoplastique, ou une bande de feuille tubulaire en 
matiere synthetique pourvue de soudures transversales (5) 
et une bande de papier (7) a une ou plusieurs couches 
20 sont retirees de rouleaux d' alimentation (3, 6) et 
reunies de telle maniere que la bande de papier (7), lors 
de sa formation en gaine par un rabattement a 
recouvrement de ses parties laterales, entoure la bande 
de feuille tubulaire en matiere synthetique (4) en 
25 1 • enveloppant et ou sont separes de la gaine tubulaire 
ainsi formee les troncons tubulaires par des coupes de 
separation transversale ou par un arrachage le long des 
lignes de perforation transversales, caracterise en ce 
que la bande de feuille tubulaire en matiere synthetique 
(4), apres son deroulement, est maintenue sous tension, 
en ce que des marques d' impression ou des lignes de 
perforation transversale de la bande de papier et des 
soudures transversales (5) , des lignes de perforation 
transversale ou des marques d' impression de la bande de 
feuille tubulaire en matiere synthetique sont explorees 
et qu'une tension de la bande de feuille tubulaire en 
matiere synthetique (4) est maintenue ou reglee de facon 
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que les marques ou marquages explor6s (5, 14) des bandes 
(4, 7) soient orient6s dans la bonne position les uns 
relativement aux autres • 

3. Dispositif pour la mise en oeuvre du proc6d6 
selon la revendication 2, caract6ris6 en ce que sont 
pr6vus entre le dispositif de d6roulement (3) de la bande 
de feuille tubulaire en mati6re synthfetique (4) et le 
rouleau (8) d6posant sur celle-ci la bande de papier (7) 
des rouleaux de renvoi (18, 19) entre lesquels est 
disposfe un rouleau (20) pourvu d'une commande de 
positionnement (21) , fetirant la bande de feuille 
tubulaire en mati6re synth6tique (4) en une boucle, que 
sont pr6vus des capteurs (15, 16) explorant les marques 
ou marquages (5, 14) de la bande de feuille tubulaire en 
matifere synth6tique (4) et de la bande de papier (7) dont 
les signaux sont amenfes & une unit6 de calcul et de 
commande (17) qui commande, en fonction de 1 1 6cart des 
marques ou marquages relativement A des valeurs de 
consigne, la commande de positionnement (21) pour 
augment er ou diminuer la tension de la bande de feuille 
tubulaire en matifere synth6tique (4) . + 

4. Dispositif selon la revendication 3, caract6ris6 
en ce que la gaine tubulaire formfee par un rabattement 
des parties lat^rales de la bande de papier (7) est 
retir6e du poste de formation de gaine (10) par une paire 
de rouleaux entrain6s (12) et que les trongons tubulaires 
sont sfepar6s de la gaine tubulaire par un dispositif de 
coupe (13) command6 par l'unit6 de calcul et de commande 
(17) . 



